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La presente invention se rapporte a un nouveau 
procede et a un nouvel appareil pour former des 
recipients ou des objets creux presentant un col de 
dimension reduite a partir de feuilles de matiere 
plastique. 

On a propose jusqu'a present de former des objets 
en matiere plastique creux presentant des cols de 
dimension reduite a I'aide d'elements multiples reu- 
nis ensemble par une jonction. Les elements indi- 
viduels sont des objets relativement peu profonds 
qui peuvent etre formes a partir d'une matiere plas- 
tique en mettant mecaniquement en forme une feuil- 
le de matiere k I'aide d'un plongeur et en compri- 
mant la matiere centre la surface interieure d'un 
moule a I'aide du plongeur. D'autres procedes pour 
former des objets peu profonds comprennent le for- 
magc sous vide et le formage au drape. Ces elements 
peu profonds sont reunis ensuite en chauffant les 
divers elements et en les reunissant d'une facpn ther- 
moplastique le long d'une ligne de separation. 

On a propose de meme d'introduire des bulles ou 
ballons allonges, qui sont preform es et prechauffes, 
dans des elements complementaires de moules ou 
de matrices pouvant se separer completement et 
ensuite de les soumettre a des pressions internes 
tres elevees de facpn a faire prendre a la bulle 
ou au ballon chauffe la forme interieure des ele- 
ments de matrice pouvant se separer completement. 

Bien que ces propositions anterieures puissent 
donner satisfaction pour certaines applications, on 
a trouve qu'elles presentent un certain nombre d'in- 
convenients. Par exemple, les objets en elements 
multiples presentent une jonction peu agreable a 
voir ou peu esthetique et qui presente egalement 
une surface general ement rugueuse qui est desavan- 
tageusu du point de vue sanitaire lorsqu'on utilise 
I'objet comme recipient pour de la nourriture ou 
pour une boisson. Un grand nombre des produits 
moules par soufflage qui sont fabriques a partir 



d'une bulle ou d'un ballon dans une matrice sepa- 
rable presentent une section transversale epaisse de 
matiere a leur extremite inferieure ou la force 
de la pesanteur tend a concentrer la matiere. De 
plus, ces deux procedes necessitent des operations 
secondaires qui augmentent leur prix. 

Des procedes qui suppriment les difficultes pre- 
cedentes sont decrits dans les brevets des Etats- 
Unis d'Amerique n° 2.891^80 du 23 juin 1959, et 
2.962.758 du 6 decembre 1960. Ces brevets decri- 
vent de nouveaux procedes et de nouveaux appa- 
reils permettant de former d'une facpn economique 
des objets creux ou des recipients a partir d'une 
matiere plastique en feuilles, procedes et appareils 
qui en meme temps donnent des objets qui sont 
suffisamment robustes et qui ont un aspect agreable, 
de sorte qu'on peut les vendre facilement. 

L'appareil decrit dans ces brevets comprend un 
plateau superieur et un plateau inferieur pouvant se 
deplacer l'un par rapport a Pautre, un moyen de 
chauf fage servant a regler la temperature de la feuil- 
le de matiere plastique, un moyen d 'alimentation 
faisant avancer d'une facpn intermittente et suivant 
une certaine relation de temps la feuille chauffee 
jusqu'a une certaine position entre les plateaux et 
un moyen de serrage servant a presenter une serie 
de zones limitees de la feuille chauffee a une serie 
*de mandrins monies sur l'un des plateaux afin 
d'emboutir la matiere chauffee dans des matrices 
femelles monteeo sur le plateau oppose. Le meca- 
nisme est prevu pour qu'on le fasse fonctionner sui- 
vant une relation de temps precise et il est actionne 
d'une facpn appropriee par un moyen hydrautique 
ou par un moyen mecanique ou par une com bin ai- 
son de ces moyens. Ces details de Tensemble de 
la machine sont independants du concept de la pre- 
sente invention et ils ne sont donnes que pour de- 
crire le milieu dans Iequel elle est mise en ceuvre. 

Auparavant, des recipients presentant des ele- 
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ments decoupes par en dessous ou des parties for- 
mant des cols entre leurs extremites ont ete fabri- 
ques dans des matrices qui etaient separables, en 
general aarialement, sur toute leur longueur. De 
telles matrices presentent souvent des difficultes par 
Ie fait que leur utilisation continue produit une 
usure qui empeche les elements de correspondre 
parfaitement et qui se traduit par un produit me- 
diocre. De plus, la raise en position et la commande 
des elements mobiles necessitent un equipement de 
precision qui devient a la fois complique et cou 
teux. 

En consequence, la presente invention se propose 
notamment de fournir : 

^ Un procede et un appareil permettant de former 
d'une facon economique des objets creux ou des 
recipients presentant des cols de dimension reduite 
a partir d'une feuille de matiere plastique, proce- 
de et appareil qui suppriment les problemes qui 
existaient auparavant; 

Un nouveau procede et un nouvel appareil pour 
former des recipients ou des vases presentant des 
cols de dimension reduite, l'appareil comprenant 
au moins trois elements dont Tun est massif et for- 
me la base d'une cavite de matrice femelle et dont 
les elements mobiles res tan ts sont separes et fer- 
ment les parties superieures de la cavite de la ma- 
trice qui contiennent letrangjement ou col de la 
cavite; 

Une matrice femelle servant a former des reci- 
pients, oii la base de la matrice qui forme la base 
et la paroi inferieure du recipient est massive et 
demeure fixe pendant le formage du recipient; 

Une matrice simple servant a fabriquer des reci- 
pients presentant des cols de dimension reduite, une 
matrice donnee pouvant etre adaptee facilement 
pour permettre la fabrication de recipients de di- 
mensions diverses. 

D'autres buts de la presente invention apparaj. 
tront a la lecture de la description, en liaison avec 
les dessins annexes dans lesquels : 

La figure 1 est une vue en perspective d'une 
forme de recipient fabrique selon Ie procede et 
Tappareil du type envisage par la presente inven- 
tion; 

La figure 2 est une elevation en coupe partielle 
representant la matrice telle qu'eUe est mise en po- 
sition immediatement avant I'operation de mou- 
lage; 

La figure 3 est une elevation partielle semblable 
a la figure 2 representant la matrice au debut de 
I operation de moulage ; 

La figure 4 est une elevation partielle, partielle- 
nient en coupe, representant Tappareil dans une 
position intermediaire pendant I'operation de mou- 
lage; 

La figure 5 est une elevation partielle. partielle- 
ment en coupe, representant la matrice en position 
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fermee, au moment ou la matiere fait etancheite 
sur la couronne superieure ou rebord de la cavite 
de la matrice femelle; 

La figure 6 est une elevation partielle, partielie- 
ment en coupe, representant la phase finale de I'ope- 
ration de moulage; 

La figure 7 est une elevation partielle, partielle- 
ment en coupe, representant la separation des par- 
ties superieures de la matrice et Rejection du reci- 
pient termine; et 

La figure 8 est une vue en plan et en coupe 
transversale suivant les lignes 8-8 sur la figure 6. 

La presente invention se rapporte a la fabrica- 
tion de recipients en matiere plastique presentant 
des cols de dimension reduite, et plus particuliere- 
ment a une matrice ou moule femelle a elements 
multiples servant a fabriquer ces produits. cette 
matrice etant utilisee dans une machine du type 
decrit d'une facon generate dans le brevet des Etats- 
Unis d'Amerique n° 2.962.758 precite. Cornice de- 
crit plus haut et dans ce brevet, on fait avancer 
une feuille de matiere thermoplastique en regard 
d'un moyen de chauffage et on la met en position 
au-dessus d ? une serie de matrices femelles, on la 
serre en position suivant une zone limitee, on 1'em- 
boutit vers Ie bas dans chaque carite de matrice 
femelle a I'aide d'un mandrin supporte par un bloc 
matrice fixe k un plateau mobile, on la scelle et 
on la serre a lextremite superieure de la matrice 
femelle a laide d'un moyen approprie. une pression 
d'air differentielle etant appliquee a la feuille de 
matiere preemboutie de sorte qu'elle prend la for- 
me de Tinterieur de la matrice femelle, et ensuite 
on 1'ejecte de cette matrice sous la forme d'un pro- 
duit fini. La matiere en feuilles utilisee pour Ie re- 
cipient est decoupee pendant I'operation de scelle- 
ment, la chute restante etant expulsee par-dessus 
la matrice femelle apres l'ejection du produit fini. 
Ceci constitue le procede de bas utilise en liaison 
avec la presente invention et par suite une descrip- 
tion detaillee de 1'ensemble de la machine autre 
que celle qui est necessaire pour la description de 
la presente invention peut etre obtenue en parti- 
culier en se reportant aux brevets precedents cites 
plus haut. 

Un recipient du type qui doit etre fabrique par 
le procede et l'appareil de la presente invention est 
represente en particulier sur la figure 1. De facon 
generale. il comprend un fond ou base 12. des pa- 
rois laterales 14 s'etendant vers Ie haut depuis la 
base et fonnant Ie corps du recipient, une partie 
16 superieure dirigee vers I'interieur ou conique. 
un col ou partie de dimension reduite 18 dont la 
dimension transversale est plus faible que la plus 
grande dimension transversale du corps 14. et un 
rebord ou levre 20. On peut faire varier l'agence- 
ment des elements ou Ie modele particulier du reci- 
pient sans sortir du cadre de la presente invention. 



Ce recipient nVst represente uniquement qu'a titre 
d'exemple. 

En se reportant maintenant aux figures de 2 a 7, 
li's recipients ou autres objets creux sont formes de 
preference a partir d'une feuille continue de ma- 
tiere thermoplastique organique telle que du poly- 
styrene ou du polystyrene modifie. Une telle feuille 
de matiere plastique qui a ete formee par extrusion 
est avancee apres avoir ete ramollie en la chauf- 
fant, jusqu'a un poste de travail situe entre deux 
plateaux espaces qui peuvent se deplacer relative- 
ment pour se rapprocher et s'ecarter Tun de Pautre. 
Dans la presente description les plateaux sont re- 
presentes d'une fa con gene rale par les fleches indi- 
quees par les lettres A et B. 

Lorsque la feuille se trouve en position entre les 
plateaux A et B, une zone de dimension reduite tie 
la matiere chauffee 24 est serree sur ses cotes oppo- 
ses par un moyen approprie designe d'une facon 
general e par 26. Un mandrin ou poincon 28 s'eten- 
dant vers 1'exterieur depuis le plateau A est place 
de facon a agir sur la surface de la matiere 24 qui 
se trouve a Tinterieur du moyen de sen-age 26. 
Coaxialement, sur le cote du moyen de serrage 26 
qui est oppose au mandrin 28, est disposee la 
cavite 30 d'une matrice femelle. Cette cavite est 
supportee par le plateau B oppose. En pratique il 
y a en general une serie de mandrins 28 montes 
sur un plateau cooperant avec un nombre egal de 
cavites de matrices femelles 30 se trouvant sur le 
plateau B oppose. Le present expose se limite, Lien 
entendu, a une seule de ces cavites et a un seul 
mandrin. 

La matrice femelle 30 est montee, comme bien 
connu dans la technique, sur un plateau B, la force 
de reaction de ce plateau B etant designee d'une 
facon generale par les filches a la base de la ma- 
trice. La matrice comporte une base massive sensi- 
blement continue 32 et des parties superieures 
complementaires 34-35 et 36-37 separees axialement. 
La base 32 est pourvue d'une ouverture centrale 
comportant une douille 38 servant a loger une bro- 
che d'ejection 40. Comme on le voit, la broche 
d'ejection 40 est de preference pourvue d'une tete 
42, l'extremite ou la surface superieure de la tete 
42 cooperant avec la cavite 48 pour donner la forme 
voulue au fond 12 et aux parries voisines-des parois 
Iaterales 14 du recipient qui doit etre forme dans 
la matrice. Une serie d'orifices d'evaeuation 44 sont 
disposes d'une facon appropriee sur la base 32 pour 
permettre au gaz de s'echapper pendant la forma- 
tion du recipient en utilisant une difference de 
pression, comme decrit en particulier ci-apres. 

Les parties superieures separees de la matrice 
peuvent etre fabriquees chacune soit sous la forme 
d*un seul element, soit sous la forme de plusieurs 
elements reunis ensemble d'une facon appropriee 
de facon a agir comme un ensemble solidaire. Dans 
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le mode de realisation decrit, les parties superieures 
de la matrice, designees par 34-36 et 35-37 sont 
pourvues chacune de cavites complementaires 50 et 
52, respectivement, qui presentent la forme des 
sections milieu et superieure de la paroi laterale 
14. De plus, les parties 36-37.de la matrice corn- 
portent chacune une partie conique vers Finterieur 
54, une partie 56 pour le col et une surface 58 
pour le rebord qui sont utilisees pour former le 
cone 16, le col 18 et la levre ou rebord 20 du re- 
cipient, respectivement. Les parties superieures de 
la matrice sont supportees d'une facon appropriee 
par un bati 60 comportant des moyens tels que 
des broches ou arbres 62 supportes par le bati 60 
et s'etendant dans les alesages appropries men ages 
dans la matrice 36. La matrice est normalement 
maintenue dans une position ouverte par un moyen 
de poussee approprie tel que des ressorts 64. Les 
deux parties de la matrice 34-36 et 35-37 sont main- 
tenues sous la forme d'un ensemble solidaire par 
des moyens tels que des broches 51. 

Sur les cotes opposes des parties superieures de 
la matrice se trouve un dispositif de commande 70. 
Dans le cas present le moyen de commande ser- 
vant a fermer les parties separees de la matrice 
comprend sur chaque cote un galet 72 pouvant 
tourner sur un arbre 74 qui les fixe sur une console 
76. Deux cames 78 cooperent avec les galets 72 
pour deplacer les parties separees de la matrice 
vers 1'interieur, l'une vers l'autre, pour former le 
col ou partie de dimension reduite de la cavite 
totale de la matrice. 

Pour faire fonctionner cet appareil, la feuille de 
matiere plastique chauffee est emboutie vers le has 
par le mandrin 68, comme on le voit sur la figure 
3, ce qui la fait penetrer dans la cavite de la ma- 
trice. Le mandrin 28 est creux et il est monte sur 
le plateau A au moyen d'un bloc de matrice 86 
auquel il est fixe d'une facon appropriee par des 
moyens tels qu'une vis 88. Le bloc de matrice 86 
est pourvu d'orifices 90 pour Fair qui sont relies 
a une source d'air sous pression appropriee, l'air 
sous pression etant envoye dans des orifices de dis- 
tribution 92 et de la a travers le mandrin creux 
pour sortir par les orifices 94 du mandrin. Le bloc 
de matrice 86 porte un rebord pendant 87 dont la 
forme est complementaire de la forme exterieure de 
la surface du rebord 58, dans un but qui sera indi- 
que ci-apres. 

Comme on le voit sur la figure 4, le mandrin 
s'enfonce vers le has, en observant les d ess ins, en 
etirant la surface limitee de matiere qui se trouve 
a 1'interieur du moyen de serrage 26. Juste avant 
que le rebord 87 vienne en contact avec la surface 
58 du rebord les cames 78 sont actionnees et en 
venant en contact avec les galets 72, elles deplacent 
les sections superieures de la matrice pour les met- 
tre dans une position de cooperation avec la base 
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32 afin de doriner a la cavite la configuration 
voulue. Les cames 78 maintenant serrees les parties 
superieures 3«6 de la matrice, Ie mandrin 28 
et Ie bloc de matrice 86 sont amenes a Ieur posi- 
hon finale. Le rebord 87 du bloc de matrice 86 
coopere avec la surface 58 du rebord pour separer 
la mabere preemboutie de la feuille et pour serrer 
k mabree emboutie entre le bloc de matrice 86 et 
la matrice 30, comae on le voit sur la figure 5 
de la fagon envisaged par les brevets anterieurs. A 
ce point, on applique one pression d'air par les ori- 
fices 94 a I'interieur de la feuille preemboutie pour 
refouler la matiere chaude vers l'exterieur centre 
la forme de la cavite de la matrice femelle. L'air 
se txouvant a I'interieur de la matrice sort par les 
orifices 44 Lair sous pression refroidit rapidement 
egalement la matiere, de sorte que des que la ma- 
tiere plastique a ete refoulee centre les parois des 
cavites du moule on peut arreter Pair sous pression 
et relever les mandrins 28. A ce point, les cames 
'« reculent, ce qui permet au ressort 64 de depla- 
cer vers l'exterieur les parties separees de la ma- 
nee. Lorsque la matrice s'ouvre, la broche d'ejec- 
bon 44 est soulevee en synchronisme avec le retrait 
du mandrin de facon a lever le recipient 10 au-des- 
sus des hmites superieures de la matrice, oii des 
jets dair convenablement diriges peuvent etre mi- 
oses pour entrainer le recipient termine hors de la 
machine. 

On notera que la base 32 de la matrice est 
restee fixee relativement pendant toute I'operation. 
En plus du fait qu'elle fournit nne matrice simple 
semi-ng.de capable de former tin recipient ideal 
la presente invention envisage egalement une ma- 
trice presentant un degre eleve de possibilitfe 
d adaptation. Comme indique precedemment, les 
parties superieures separees 34-36 et 35-37 de la 
matrice qui ferment les parties superieures de la 
paroi du recipient, ainsi que le col de dimension 
reduite, peuvent etre fabriqu&s soit sous forme 

d'^L , 4 raide d ' m certai » "°°*re 

ddemente. Dans le cas oii un fabricant desire 

changer le volume du recipient 10 devant etre fa- 

bnque dans k matrice, il suffit simplement d'aug- 

menter ou de diminuer la longueur axiale des paf- 

to^rw"^ dC ' a matrice au ,ieu de <=^nger 
tout le bloc de matrice femeUe. Ainsi, il est possible 
dintroduire des sections milieu 34 et 35 de dimen- 
sions vanees pour permettre des variations du vo- 
ume du recipient termine produit a l'interieur de 
la matnee. En variante, si les parties superieures 
de la matrice sont constitutes chacune par un seul 
aement, alors des ensembles formes par un «ul 
element seraien, utilises pour remplace/chacune des 
parties separees complementaires. Bien entendu si 
on augmente la profondeur de la matrice, il feu 
compenser ceci en accroissant d'une facon corres- 
pondante 1'epaisseur de la matiere et Tn aZZ 
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sant la longueur du mandrin, ainsi qu'en reglant 
es bras de came 78. Les variations possibles en 
utihsant une base normale et des sections supe- 
rieures differentes sont limitees uniqnement par 
Iimaginabon du projecteur lorsqu'il utilise les en- 
seignements de la presente invention. 

Bien qu'on ait represente dans le mode de reali- 
sation deem des movens mecaniques servant a ac- 
tionner les parties de la matrice, on reconnaitra 
quon peut utiliser d'autres techniques telles que 
des moyens hvdrauliques pour faire fonctionner la 
matrice sans sortir du cadre de la presente inven- 
tion. 

Par affleurs la presente invention ne se limite 
pas au mode de realisation decrit et represente et 
elle ea susceptible de recevoir toutes variantes ren- 
trant dans son cadre et dans son esprit. 

RfsUME 

A. Appareil sen ant a former des obiets creux a 
parol mince tels que des recipients presentant un 
col de dimension reduite entre le fond et I'extremite 
ouyerte du recipient, appareil caracterise par les 
points suivants, separement ou en combinaisons : 
,J U compwnd un moule comportant au moins 
trois parties mobiles relativement, qui lorsqu'elles 
sont deplacees pour prendre une position de mou- 
lage, foment une cavite de moule a extremite ou- 
verte ayant la forme du recipient a former, la 

o.TT j °? PartieS du moule comportant une 
ouverture de forme tronconiqne, le petit bout du 
tronc de cone formant la surface inferieure sur la- 
quelle Ie fond du recipient est forme, les parois la- 
- r^ ne onverture divergent depuis cette 
surface .nfeneure et etant destinees a former une 
partae de la paroi Iaterale du recipient se trouvant 
au voisinage du fond precite, la seconde et la troi- 
sieme parties du moule etant placees au voisinase 
de la premiere partie et s'etendant au-dela de cell'e- 
ci et au voisinage de cette premiere partie en for- 
mant une onverture de meme dimension que l'ou- 
verture de la premiere partie du moule mais con- 
vergeant dans une direction les ecartant de cette 
premiere partie de fagon a presenter une mesure 

red , U1 . te , a ? n de 1c col de dimen- 

sion reduite precite du recipient, cette seconde et 
cette troKueme parties du moule constituant sensi- 
blement chacune une moitie de la surface formant 
la partie supeneure de la paroi du recipient, cette 

ZS, 1 cette tr T tee parties du mouIe 

separees dans une direction sensibleraent perpen- 
dicular a la surface formant Ie fond de la pre- 
miere partie du moule et pouvant se deplacer pour 
se rapprocher et s'ecarter I'une de FanlnC un moyen 
servant a supporter une feuille chauffee de matiere 
thermoplasbqne au voisinage de ce moule, transver- 
sdement par rapport 4 la cavite et alignee avec 
celle-ci, un mandnn dispose en face de la cavite 



du moule, un moyen servant a faire avancer ce 
mandrin contre cette feuille et a le faire penetrer 
dans la cavite du moule pour emboutir la matiere 
de la feuille dans la cavite et former un objet par- 
tiellement termine, un moyen realisant 1'etancheite 
de cet objet partiellement termine sur I'extremite 
ouverte de la cavite, un moyen etablissant une dif- 
ference de pression d'un fluide en travers de la 
matiere de cet objet partiellement termine avec 
une pression a 1'interieur superieure a celle regnant 
a 1'exterieur de cet objet partiellement termine et 
rendu etanche de facon a continuer a metrre en 
forme cet objet en le terminant a peu pres com- 
pletement en le repoussant contre 1'interieur de la 
cavite du moule, un moyen servant a deplacer la 
seconde et la troisieme parties du moule Tune par 
rapport a l'autre, et un moyen servant a ejecter 
lobjet sensiblement termine de la premiere partie 
du moule lorsque la seconde et la troisieme parties 
du moule sont separees; 

2° Des moyens annulaires sont utilises a l'extre- 
mite ouverte de la seconde et troisieme parties du 
moule pour former un rebord sur le recipient a son 
extremite ouverte et pour decouper et separer ce 
recipient de la feuille de matiere pendant que le 
recipient se trouve dans la cavite du moule; 

3° Le moule comprend trois parties, la premiere 
partie formant le fond d'un recipient ayant un dia- 
metre predetermine ainsi qu'une partie de la paroi 
laterale voisine de ce recipient, la seconde et la 
troisieme parties lorsqu'elles sont reunies presen- 
tant une dimension en diametre correspondant au 
col de dimension reduite et sensiblement inferieure 
au diametre de la base de la paroi laterale, mais 
ces parties etant capables de se deplacer laterale- 
ment d'un mouvement suffisant pour laisser passer 
cette base et cette paroi laterale du recipient par 
la partie de dimension reduite du moule lorsque 
la seconde et troisieme parties sont separees en 
se deplacant d'un mouvement lateral directement 
oppose; 

4° La premiere partie du moule est pourvue d'une 
broche d'ejection dont la surface superieure forme 
une partie importante de la base de 1'objet termine; 

5° L'appareil comprend un moule en trois pieces 
comportant une base presentant une cavite munie 
d'un alesage s'etendant vers le bas depuis la base 
de la cavite, une broche d'ejection presentant une 
tele destinee a se loger a 1'interieur de la cavite 
de la base et fixee a une tige mobile axialement 
a 1'interieur de cet alesage, deux ou plusieurs par- 
ties de moule superieures mobiles lateralement par 
rapport a la base, les parties mobiles et la base for- 
mant lorsqu'elles sont reunies une cavitS ayant la 
forme d'un objet presentant un col de dimension 
reduite, une couronne annulaire verticale formee 
autour de la cavite lorsque les parties mobiles et 
la base sont serrees, un moyen servant a serrer une 
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surface limitee d'une feuille de matiere thermoplas- 
tique chauffee au voisinage de ce moule transver- 
salement par rapport a la cavite et alignee avec 
celle-ci, un mandrin dispose en face et dans l'ali- 
gnement de la cavite du moule, un moyen faisant 
avancer ce mandrin contre la feuille et dans la 
cavite du moule pour emboutir la matiere depuis 
la surface de la feuille qui est serree pour former 
un objet partiellement termine, un m moyen pour 
emboutir cette feuille de matiere plastique par-des- 
sus et autour de la couronne annulaire verticale et 
simultanement pour serrer Felement ainsi embouti, 
un moyen pour realiser 1'etancheite de 1'objet par- 
tiellement termine au voisinage de cette couronne, 
un moyen etablissant une difference de pression 
d'un fluide en travers de la matiere eraboutie, la 
pression etant superieure a 1'interieur de 1'objet 
partiellement termine de sorte qu'il se dilate et 
se termine sensiblement contre 1'interieur de la cavi- 
te du moule a elements multiples, un moyen ser- 
vant a decouper et separer cet objet de la feuille 
immediatement au voisinage de la couronne, 1'objet 
se trouvant dans la cavite du moule, un moyen de- 
placant lateralement les parties mobiles du moule, 
de sorte que le mouvement de la broche d'ejection 
et de sa tete associee ejecte Pobjet termine presen- 
tant un diametre de col reduit de la cavite du 
moule, les parties mobiles etant deplacees laterale- 
ment d'une quantite suffisante par rapport a la base 
et a la broche d'ejection pour que les parties du 
moule qui forment le col de dimension reduite 
soient espacees d'une distance plus grande que le 
plus grand diametre de 1'objet ainsi forme; 

6° Le moule comprend quatre ou un plus grand 
nombre de parties, comprenant une base, au moins 
deux parties mobiles lateralement qui, lorsqu'elles 
sont reunies, forment. la partie du col de dimension 
reduite de 1'objet et une ou plusieurs parties qui 
peuvent etre interposees entre la base et les parties 
mobiles de facon a fabriquer facilement a partir 
d'un seul moule mobile des recipients ayant la 
meme forme generale mais des longueurs axiales 
differentes. 

B. Procede pour former des objets creux en ma- 
tiere plastique a paroi mince presentant un col de 
dimension reduite, tels que des recipients et des ele- 
ments analogues, a partir d'une feuille de matiere 
plastique, procede caracterise par les points sui- 
vants separement ou en combinaisons : 

1° II consiste a chauffer la matiere thermoplasti- 
que jusqu'a une temperature suffisamment elevee 
pour pouvoir deformer facilement cette matiere, a 
serrer mecaniquement une surface predeterminee de 
la matiere de cette feuille devant etre mise en forme 
pour ancrer la matiere, a emboutir mecaniquement 
la matiere a 1'interieur de cette surface serree hors 
du plan initial de la feuille pour former un objet 
partiellement termine, a entourer cet objet partielle- 
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ment termine par deux parties de moule conver- 
gentes mobiles lateralement et par urte troisierae 
partie de moule dont tous les trois forment une 
cavite de forme complementaire a celJe du reci- 
pient devant etre forme, a rendre etanche cet objet 
partiellement termine sensiblement autour de la pe- 
ripheric de Pextremite ouverte des deux parties de 
moules convergentes, a etabb'r une difference de 
pression d'un fluide en travers de la matiere pour 
mettre en forme cet objet partiellement termine 
pendant qu'il se trouve encore a une temperature 
permettant de le deformer de facon que la pression 
a Pinterieur du recipient partiellement forme soit 
plus grande qu'a Pexterieur afin de deformer cet 
objet et lui donner une forme prenant la configu- 
ration de la cavite du moule, et ensuite a deplacer 
lateralement au moins Tune des parties du moule 
qui convergent et a ejecter Pobjet termine par Pou- 



6 — 

verture menagee entre les deux parties de moule 
convergentes; 

2? La feuille est decoupee autour de la peripherie 
de Pextremite ouverte de la cavite du moule pen- 
dant que Pobjet se trouve en position d'etancheite 
et de deformation afin de separer Pobjet de la 
feuille, les deux parties convergentes du moule etant 
deplacees ensuite lateralement et on objet termine 
et distinct etant ejecte entre les. deux parties du 
moule ayant ete deplacees lateralement; 

3° La difference de pression du fluide est pro- 
duite en refoulant de Pair depuis le mandrin centre 
Pmterieur du fond et de la paroi de Pobjet par- 
tiellement termine. 

Soci6te dite : ILLINOIS TOOL WORKS INC. 
Par procuration : 
SlMONNOT & RlNDY 



vente des fascicules, s'adresser a ITmpeosesiz Nationals, 27, rue de fa Convention, Paris (15«). 



£» a 



1.427.784 Societe dite : 

Illinois Tool Works Inc. 



